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Beschreibunq 

WC-Hartlegierung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine WC-Hartstof f legierung 
mit einem Bindersystem aus Eisen, Kobalt und Nickel. 

Derartige Bindersysteme sind beispielsweise aus d£r DE 44 37 
053 Al bekannt. Diese Verof f entlichung beschreibt eine WC- 
Hartlegierung die maximal 1 Massenprozent, vorzugsweise als 
0,05 Massenprozent Binder enthalt. Diese WC-Hartlegierung 
weist gemafi dieser Schrift extrem gute mechanische 
Eigenschaf ten sowie hervorragende KorrosionsbestSndigkeit 
auf , wobei bevorzugt Kobalt als Binder verwendet wird. 

Fur die Bearbeitung von Spanplatten werden derzeit 

Hartstof f legierungen auf WC-Co Basis mit Harten von 1700 bis 

1900 HV10 bei einer Biegef estigkeit von ca. 2200 N/mm 2 . Fur 

die Massivholzbearbeitung werden Materialien von ca. 1300 bis 

2 

1600 HV10 und einer Biegebruchf estigkeit von ca. 3000 N/mm 
eingesetzt. Durch den iiblicherweise hohen Kobaltanteil sind 
diese Hartstof f legierungen sehr sprode und konnen leicht zu 
einem Bruch fiihren. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde f 
einen Schneidstoff fiir die Holzbearbeitung vorzuschlagen, der 
hinsictitlich der Zahigkeits- und Biegebrauchwerte verbessert 
ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB durch eine WC- 
Hartstof f legierung mit den Merkmalen des Hauptanspruchs 



gelost. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind den 
Unteranspruchen zu entnehmen. 

Oberraschender Weise konnte bei einera gegenuber dem Stand der 
Technik wesentlich hoheren Bindergehalt von 3 bis 30 Gew.% 
das gemaB der Aufgabe gewiinschte Material bereitgestellt 
werden, wenn der Anteii an Eisen im Bindersystem groBer 50 
Gew.% betragt. Das bedeutet, daB bei dieser 
Hartstofflegierung das Bindersystem nicht, wie im Stand der 
Technik als Hauptkomponente Kobalt sonder Eisen aufweist. 
Vorzugsweise liegt der Anteii an Kobalt in Binder unter 20 
Gew.%, Damit konnte eine hohere Biegebruchf estigkeit bei 
gleichzeitig hoherem VerschleiB Widerstand gegenuber den 
bekannten Hartstofflegierung auf WC-Co-Basis erreicht werden. 
Gleichzeitig fiihrte dies zu einer Standzeitverlangerung um 
20% bis 30% gegeniiber den herkommlichen klassischen 
Hartraetallen. 

Beste Eigenschaf ten erreicht die neue Legierung, wenn gemaJ3 
einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erf indung ein 
moglichst hoher Anteii von austenitische/raartensitische 
Gefuge des Eisens erzielt wird. Dieser hohe Anteii wird am 
besten durch die Binderzusammensetzung und Abkiihlbedingungen 
erreicht. Er sollte mindestens 50 Gew.% und maximal 100 Gew.% 
der Legierung des Binders betragen. 

Es hat sich gezeigt, daB insbesondere fur die Verwendung der 
WC-Hartstoff legierung bei der Bearbeitung von Spanplatten, 
MDF oder Massivholz, gemafi einer weiteren bevorzugten 
Ausgestaltung eine WC-Grofle verwendet wird, die kleiner als 1 
Mm ist. Durch die Verwendung dieses feinkornigen WC- 
Ausgangsmaterials wird die Erhohung der Zahigkeits- und 
Biegebruchwerte bei einem relativen geringen VerschleiB 
gewahrleistet. Vorzugsweise enthalt die WC~Hartstoff legierung 
Carbide oder Nitride der Elemente der iva, Va 7 Via Gruppe des 
Periodensystem mit zusammen maximal 1 Gew.%. 



Nachfolgend wird die Erf indung anhand eines 
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. 

Es wurde eine WC-Hartstof f legierung als Schneidstoff fiir die 
Holzbearbeitung hergestellt, der als Ausgangsmaterial 80 
Gew.% WC mit einer WC-KorngroJ3e von 0,8 ^m enthielt. Das 
Bindersystem besstand aus 70 Gew.% Eisen, 10 Gew.% Kobalt und 
20 Gew.% Nickel. Der Anteil aus 

austenitischen/martinsitischen Gefuge des Binders betrug 90 

Gew.%. Die Herstellung dieser WC-Hartstof f legierung erfolgt 

auf entsprechend angepaflten Sinterunterlagen im 

Vakkums inter of en oder in Druck-Sinter-Anlagen im 

Temperaturbereich von 1300°C bis 1500 °C. Die derart 

hergestellte WC-Hartstof f legierung weist eine Harte von 1350 

2 

HV10 bei einer Biegebruchf estigkeit von ca. 3500 N/mra auf. 
Sie ist besonders geeignet fiir die Bearbeitung von 
Massivholz . 

Es wurde diese Hartstoff legierung im Vergleich zu den bisher 
eingesetzten Schneidstoff materialien getestet. Hierbei 
handelt es sich urn HSS-Stahlsorten, wie sie ublicherweise in 
der Holzbearbeitung fur die Art der Bearbeitung heutzutage 
noch verwendet wird. Als klassisches Hartstoff material wurde 
ein WC-Co Feinstkornsorte mit 10 % Kobalt und 0,8 |ira WC 
getestet. Die neue Hartstoff legierung zeigt gegenuber dem 
HSS-Material einen dreimal hoheren Standweg, wahrend die 
klassische WC-Co-HSS-Sorte eine sogar kurzere Standzeit als 
HSS aufwies. Dies zeigt eindeutig die verbesserten 
Zahigkeitseigenschaf ten bei hohen Verschlei/3widerstanden. 

In der Bearbeitung von Spanplaten wird heutzutage eine 
klassische WC-Co-Legierung mit 4 % Kobalt verwendet. Eine 
Legierung auf der Basis des neuen Bindersystems, gleichfalls 
mit 4 % Binder mit einer Binderzusammensetzung von 70 % 
Eisen, 10 % Kobalt und 20 % Nickel, aber einer deutlich 
h5heren HSrte von 1950 HV10 gegenuber 1800 HV10 bei WC-Co 
Hartstoff legierung zeigt im Einsatz einen bis zu 20 % hoheren 
Standweg . 
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Schutzanspruche 

1. WC-Hartstof f legierung mit einem Bindersystem aus Eisen, 
Kobalt und Nickel und einer WC-Korngr6J3e kleiner 1 ^m, 
dadurch gekennzeichnet , dafl der Gesaratbindergehalt des 
Bindersystems 3 bis 30 Gew.% betragt und der Anteil an Eisen 
im Bindersystem groAer 50 Gew.% ist. 

2. WC-Hartstof f legierung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Anteil von Kobalt im Binder kleiner 
20 Gew.% ist. 

3. WC-Hartstof f legierung nach einem der vorangegangenen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , daB der Anteil der 
austenitischen/martensitischen Binderphasse des Eisens 
moglich hoch ist. 

4. WC-Hartstof f legierung nach einem der vorangegangenen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daJ3 sie Carbide Oder 
Nitride der Elemente der IVa, Va oder Vla-Gruppe des 
Periodensystems mit zusammen maximal 1 Gew.% enthalt. 
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